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Abstract of EP0934809 

The metal foil (2) has a bonding layer (4) applied 
to one side and the carrier layer (3) is either 
injected, cast or hot pressed onto the bonding 
side of the metal foil. 

An Independent claim is included for a method 
for producing the heat shield (1 ) in which a metal 
foil (2) is preformed and the plastic carrier 
molded onto the foil in a closed mold. Preferred 
Features: The foil is placed between two tool 
halves and preformed by tool closure. The 
bonding layer (4) is applied to the foil to enhance 
adhesion between the latter and the carrier layer. 
Carrier layer (3) thickness is 1-4 mm, preferably 
2-3 mm. 
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(54) Hitzeschild fur ein Kraftfahrzeug 

(57) Das Hitzeschild weist eine warmereflektieren- 
de erste Schicht (2) aut, die eine Metallfolie ist und die 
flachig mit einer zweiten, aus einem warmedammenden 
Kunststoff hergestellten Tragschicht (2) verbunden ist. 
Die Metallfolie ist haftungsmodifiziert und weist eine 



Haftschicht (4) auf . Die Tragschicht (2) ist auf der Seite 
dieser Haftschicht (4) an die Metallfolie angespritzt Oder 
angegossen oder heiss angepresst. Das Hitzeschild 
lasst sich mit einer sehr dunnen Metallfolie im wesent- 
lichen in einem Arbeitsschritt im Spritzgussverfahren 
und in sehr unterschiedlichen Raumformen herstellen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hitzeschild fur ein 
Kraftfahrzeug, mit einer warmereflektierenden ersten 
: Schicht, die eine Metal If olie ist und die flachig mit einer s 
zweiten, aus einem warmedammenden Kunststoff her- 
gestellten Tragschicht, verbunden ist. 
[0002] Hitzeschilder dieser Art sind allgemein be- 
kannt und dienen dazu, den Fahrerraum vor der War- 
meabst rah lung des Motors und des Auspuffs zu schut- 10 
zen. Diese Hitzeschilder sind entsprechend dem abzu- 
schirmenden Gegenstand raumlich geformt und werden 
bisher sehr aufwendig und hauptsachlich in Handarbeit 
gefertigt. Verwendet werden beispielsweise Hitzeschil- 
der, die aus mehreren Metallfolien hergestellt sind, wel- is 
che am Rand durch Bordeln miteinander verbunden 
sind. Das Bordeln erfolgt vorwiegend in Handarbeit. 
[0003] Aus der US-A-5,464,952 ist ein Hitzeschild be- 
kannt geworden, das zum Abschirmen eines Auspuff- 
rohrs vorgesehen isl und aus zwei Metallschichten be- 20 
steht, zwischen denen eine lose Faserschicht angeord- 
net ist. Zum Binden der Faserschicht mit einer Spritzpi- 
stole in Handarbeit auf die Fasern ein aushartendes 
Harz aufgetragen. Die Herstellung dieses Hitzeschildes 
erfordert mehrere Arbeitsschritte und ist sehr aufwendig 2s 
und nur teilweise automatisierbar. 
[0004] Die US-A-5,656,353 beschreibt ein Hitze- 
schild, das aus einer perforierten Metallfolie und einem 
Trager aus Kunststoff besteht. Die Metallfolie weist auf 
ihrer einen Seite mehrere Haken auf, welche in den Tra- 30 
ger eingebettet sind und diesen formschlussig mit der 
Metallfolie verbindet. Die Perforationen bilden Offnun- 
gen, durch welche Warme in den Trager einstrahlen und 
diesen schmelzen kann. 

[0005] Die EP-A-0 455 061 zeigt ein Hitzeschild, bei 35 
dem zwischen zwei Schichten mit unterschiedlichem 
Ausdehnungskoeffizient ein Luftraum angeordnet ist. 
Bei einer Temperaturerhohung vergrossert sich dieser 
Luftraum. Die beiden Schichten sindam Rand mit einem 
Band aus Silikonkautschuk miteinander verbunden. Die 40 
Herstellung eines solchen Hitzeschildes mit einer raum- 
lichen Struktur durfte schwierig sein. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde : ein 
Hitzeschild der genannten Art zu schaffen, das mit einer 
raumlichen Struktur einfacher und weitgehend automa- 45 
tisiert herstellbar ist. 

[0007] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemassen 
Hitzeschild dadurch gelost, dass die Metallfolie haf- 
tungsmodifiziert ist und eine Haftschicht aufweist und 
dass die Tragschicht auf der Seite dieser Haftschicht an so 
die Metallfolie angespritzt, angeordnet Oder heiss auf- 
gepresst ist. 

[0008] Der Hitzeschild kann mit einer sehr dunnen 
Metallfolie im wesentlichen in einem Arbeitsschritt und 
in sehr unterschiedlichen raumlichen Formen herge- ss 
stellt werden. Die Verbindung der Folie mit der Trag- 
schicht erfolgt beim Hinterspritzen oder Angiessen der 
Folie und ist eine chemische Verbindung, die keine me- 



chanische Verankerung erfordert. Ein Bordeln des Ran- 
des erubrigt sich. Zur Befestigung des Tragers im Kraft- 
fahrzeug konnen an der Tragschicht in einfacher Weise 
Trag- und Befestigungsteile angespritzt werden. Dies ist 
im gleichen Arbeitsgang wie zum Hinterspritzen der Fo- 
lie moglich. Es ist auch moglich, eingelegte Metallteile 
durch Umspritzen an der Tragschicht zu befestigen. 
[0009] Ebenfalls konnen an der Tragschicht Verstar- 
kungsrippen angeformt werden. 
[0010] Der erfindungsgemasse Hitzeschild hat den 
Vorteil, dass er mit sehr geringem Gewicht und einer 
sehr dunnen Metallfolie herstellbar ist. Eine sehr dunne 
Metallfolie hat den Vorteil, dass sie entsprechend wenig 
Warme aufnimmt. Das geringe Gewicht des Hitzeschil- 
des bedeutet eine entsprechend geringe Belastung des 
Kraftfahrzeuges und ist deshalb aus okonomischer 
Sicht vorteilhaft. 

[0011] Nach einem vorteilhaften Verfahren wird zur 
Herstellung des Hitzeschildes die Metallfolie vorgeformt 
und in der geschlossenen Form hinterspritzt. Die end- 
gultige Form erhalt die Metallfolie beim Hinterspritzen. 
Damit ist es moglich, die Folie mit einer sehr prazisen 
und beispielsweise ebenen Oberflache mit dem Trager 
zu verbinden. Das Verfahren ist dann besonders ein- 
fach, wenn gemass einer Weiterbildung die Folie zwi- 
schen zwei Formhalften gelegt und durch Schliessen 
der Form vorgeformt und beim anschliessenden Hinter- 
spritzen die Folie endgultig geformt wird. Die Folie erhalt 
damit die Vorform durch ihre Deformation beim Schlies- 
sen der Form. Beim Hinterspritzen wird diese vorge- 
formte Folie an die Formflache des einen Formteils an- 
gelegt und erhalt damit die endgultige Form. Ein sepa- 
rater Arbeitsschritt und entsprechende Formwerkzeuge 
zum Herstellen der Vorform entfallen damit. Nach dem 
Entformen ist das Hitzeschild bereits ohne Nachbear- 
beitung fertig. 

[0012] Die Metallfolie wird vorzugsweise durch Auf- 
tragen einer sehr dunnen Kunststoffschicht, beispiels- 
weise aus Polypropylen haftungsmodifiziert. Diese 
Schicht schmilzt beim Hinterspritzen auf und verbindet 
den Trager mit der Folie. Eine Haftungsmodifikation ist 
auch durch Atzen der Metallfolie und anschliessendes 
Beschichten moglich. Denkbar ist auch eine Ausfuh- 
rung, bei welcher auf die Metallfolie ein Kleber aufge- 
tragen ist. 

[0013] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigen: 

Figur 1 einen Teilschnitt durch ein erfindungsge- 
masses Hitzeschild, 

Figur 2 schematisch ein Hitzeschild Ober einem 
Auspuffrohr, und 

Figuren 3 und 4 das Verfahren zur Herstellung ei- 
nes erfindungsgemassen Hitzeschildes. 
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[0014] Die Figur 2 zeigt ein Hitzeschild 1 , das mit an- 
gespritzten Befestigungsteilen an einer hier nicht ge- 
zeigten Karosserie befestigt ist. Das Hitzeschild 1 be- 
sitzt eine raumliche Struktur in der Form einer Rinne und 
befindet sich im Abstand uber einem Auspuff rohr 7. Die s 
dem Auspuffrohr gegenuberliegende Flache 5 des Hit- 
zeschildes 1 ist waremereflektierend. Die vom Auspuff- 
rohr 7 abstrahlende Warme wird somit weitgehend an 
der Flache 5 reflektiert und gelangt nicht in den Fahrer- 
raum. 10 
[001 5] Der Hitzeschild 1 besteht aus einer vergleichs- 
weise dunnen Metallfolie 2, einer Tragschicht 3 aus 
Kunststoff sowie einer verbindenden Haftschicht 4. Die 
bereits erwahnte Flache 5 ist die Oberflache der Metall- 
folie 2 und warmereflektierend. Die Oberflache 15 der is 
Tragschicht 3 braucht nicht reflektierend zu sein. Die 
Haftschicht 4 verbindet die Metallfolie 2 mit dem Trager 
3. Diese Haftschicht 4 ist beispielsweise eine aufge- 
schmolzene Kunststoffschicht. Der Kunststoff ist bei- 
spielsweise Polyethylen. Die Haftschicht 4 kann jedoch 20 
auch beispielsweise ein Kleber sein. 
[001 6] Die Starke der Metallfolie 2 liegt im Bereich von 
0,001 mm bis 0,1 mm. Vorzugsweise liegt die Starke im 
Bereich von 0,03 mm bis 0,1 mm. In dieser Starke kann 
die Metallfolie wie weiter unten beschrieben plastisch 2s 
deformiert werden. Vorzugsweise besteht die Metallfo- 
lie aus Aluminium oder einem geeigneten rostfreien 
Stahl. 

[001 7] Die Tragschicht 3 besteht aus einem geeigne- 
ten Kunststoff und weist eine Starke von 1 bis 4 mm, 30 
vorzugsweise 2 mm bis 3 mm auf . Die Tragschicht 3 wird 
durch Hinterspritzen der Metallfolie 2 hergestellt. Die 
Tragschicht 3 kann jedoch auch durch Angiessen oder 
heiss Aufpressen auf die Metallfolie aufgebracht wer- 
den. Das Hitzeschild 1 ist uber seinen ganzen Bereich 35 
vorzugsweise wie in Figur 1 gezeigt dreischichtig. 
[0018] Anhand der Figuren 3 und 4 wird nachfolgend 
beispielhaft die Herstellung des Hitzeschildes 1 im 
Spritzgussverfahren erlautert. Die bereits haftungsmo- 
difizierte Folie 2' wird gemass Figur 3 zwischen zwei 40 
Halften 9 und 1 0 einer Spritzgussform 8 eingelegt. Beim 
Schliessen der beiden Formhalften 9 und 10 erhalt die 
Folie 2* die gezeigte Vorform. Die Metallfolie 2' ist bereits 
etwas deformiert und hat bereits grundsatzlich die end- 
gultige Form erhalten. Die Folie 2' kann an ihrem Rand 45 
2a zwischen den beiden Formteilen 9 und 10 festge- 
klemmt sein. In der Figur 3 befindet sich die haftmodifi- 
zierte Flache 16 oben. Die Folie 2' konnte auch uber 
Bohrungen 14 angesaugt werden. 

[0019] Zum Herstellen der Tragschicht 3 wird durch so 
die Einspritzoffnung 11 der Form 8 Kunststoff in den 
Formhohlraum 12 eingespritzt. Dieser Hohlraum 12 
wird vollstandig ausgespritzt und hierbei legt sich die 
Folie 2' an die Formflache 1 3 der unteren Formhalfte 1 0 
und erhalt so ihre endgultige Form. Beim Einspritzen ss 
des Kunststoffs in den Formhohlraum 12 wird die Folie 
2' durch die heisse Kunststoffmasse auf ihrer Folien- 
oberflache 16 erwarmt und dadurch eine aufgetragene 



Haftschicht geschmolzen. Die Figur 4 zeigt die Form 8 
nach dem Einspritzen des Kunststoffs. Die Tragschicht 
3 sowie angeformte Befestigungsteile 6 sind gebildet. 
Der Hitzeschild 1 kann nun entformt werden und ist da- 
mit bereits gebrauchsfertig. Aufwendige Nachbearbei- 
tungsarbeiten sind nicht erforderlich. Die in Figur 2 ge- 
zeigte Form des Hitzeschildes 1 ist lediglich ein Beispiel. 
Ein Hitzeschild 1 fur einen Motor weist dann selbstver- 
standlich eine auf den Motor ausgelegte raumliche 
Struktur auf. Das oben erwahnte Verfahren bleibt das 
gleiche. 



Patentanspruche 

1. Hitzeschild fur ein Kraftfahrzeug, mit einer warme- 
reflektierenden ersten Schicht (2), die eine Metall- 
folie ist und die flachig mit einer zweiten, aus einem 
warmedammenden Kunststoff hergestellten Trag- 
schicht (2) verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Metallfolie haftungsmodifiziert ist und eine 
Haftschicht (4) auf weist, und dass die Tragschicht 
auf der Seite dieser Haftschicht (4) an die Metallfo- 
lie angespritzt oder angegossen oder heiss ange- 
presst ist. 

2. Hitzeschild nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Metallfolie eine Starke im Be- 
reich von 0,001 mm bis 0,5 mm, vorzugsweise 0,01 
mm bis 0,1 mm aufweist. 

3. Hitzeschild nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Metallfolie aus Aluminium 
oder aus rostfreiem Stahl hergestellt ist. 

4. Hitzeschild nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Tragschicht (3) ei- 
ne Starke im Bereich von 1 mm bis 4 mm, vorzugs- 
weise 2 mm bis 3 mm aufweist. 

5. Hitzeschild nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Tragschicht (3) im 
Spritzgussverfahren aufgespritzt ist. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Hitzeschildes nach 
Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass: 

a) die Metallfolie vorgeformt wird, und 

b) in der geschlossenen Form (8) mit Kunststoff 
oder Kunstharz hinterspritzt, angegossen oder 
heiss angepresst wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6 : dadurch gekennzeich- 
net, dass die Metallfolie vor dem Einlegen in die 
Form (8) vorgeformt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 : dadurch gekennzeich- 
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net, dass die Folie zwischen zwei Formhalften (9, 
10) gelegt und durch Schliessen der Form (8) vor- 
geformt wird und dass bei anschliessendem Hinter- 
spritzen die Folie endgultig geformt wird. 

5 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf die Folie ein bin- 
dendes Laminat aufgetragen wird, das beim Hinter- 
spritzen eine moiekulare Bindung zur Tragschicht 
ergibt. w 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Laminat ein Kunststoff, vorzugsweise 
Polyethylen oder Polypropylen ist und dieser Kunst- 
stoff beim Hinterspritzen in der Form (8) geschmol- is 
zen wird. 
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